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Ausgleichsgehause fiir ein Ausgleichsgetriebe 



Bei einem Ausgleichsgehause fur ein Ausgleichsgetriebe mit einem Ausgleichsgehauseteil, 
das einen innen bearbeiteten Hohlraum mit einer Montageoffhung fur Ausgleichs- und 
Achsabtriebsrader aufweist, und einem mit dem Ausgleichsgehauseteil einstuckig 
verbundenen Achsantriebsrad, wobei das Ausgleichsgehauseteil zrwei Bohrungen zum Lagem 
jeweils einer Achsabtriebswelle axifWeist, wobei eine der Bohnmgen mit einem groBeren 
Dvirchmesser als die andere und so bemessen ist, daB sie zum Einfuhren eines 
Bearbeitungswerkzeugs in den Hohlraum ausreicht, ist vorgesehen, daB eine Lagerhulse zur 
Lagerung der zugehorigen Achsabtriebswelle in die Bohrung mit grdBerem Durchmesser 
geschraubt und gepresst eingesetzt ist. 
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Ausgleichsgehause fur ein Ausgleichsgetriebe 



Die Erfindung betrifft ein Ausgleichsgehause fiir ein Ausgleichsgetriebe. 

Aus der JP-A 62-132 055 ist ein Ausgleichsgehauseteil bekannt, das topffbrmig mit einem 
Lageransatz am Boden des Topfes zum Lagem einer Achsabtriebswelle ausgebildet ist. Das 
andere offene Ende des Topfes ist von einem damit gemeinsam geschmiedeten 
Achsantriebsrad umgeben und durch einen Deckel verschlossen, welcher einen mit dem. 
erstgenannten Lageransatz fluchtenden Lageransatz zum Lagem der anderen 
Achsabtriebswelle aufweist und an das Achsantriebsrad uber einen radialen Flansch 
angeschraubt ist. Der Innenraum des Topfes ist von dessen offener Seite her bearbeitbar. Die 
Ausgleichs- \md Achsabtriebsrader des Ausgleichsgetriebes werden in das 
Ausgleichsgehauseteil iiber das oflfene Ende des Topfes eingefuhrt und zusammen mit einem 
die Ausgleichsrader lagemden Bolzen montiert, worauf dann der Deckel an das 
Achsantriebsrad angeschraubt wird. 

Die JP 09-233 784 oflFenbart ein Ausgleichsgehause mit einem einstiickig mit dem 
Ausgleichsgehauseteil geschmiedeten Achsabtriebsrad, wobei das Ausgleichsgehause derart 
grofie axiale Bohrungen aufweist, daB die Ausgleichs- imd Achsabtriebsrader in dessen 
Innenhohlraum uber eine der Axialbohrungen eingebracht und montiert werden konnen. In 
die axialen Bohrungen werden Lagerhtilsen eingesetzt, wobei eine Lagerhulse auf einer Seite 
des Ausgleichsgehauseteils verpreBt imd eine weitere andere Lagerhulse auf der 
gegenuberliegenden Seite mittels biegbarer Klemmfinger positioniert und befestigt werden. 

Beide bekannten Ausgleichsgehause haben einen betrachtlichen Montageaufwand. Beim 
Ausgleichsgehause gemaB der JP'055 mussen die Bohrungen am radialen Flansch derart 
prazise eingebracht werden, daB der Lageransatz des Deckels eine prazise radiale Lagerung 
fiir die in den Lageransatz einzubringende Achsabtriebswelle bereitstellt. AuBerdem ist beim 
Anschrauben des Deckels an den Flansch stets darauf zu achten, daB der Deckel durch die 
Schraubkraft nicht verspannt sowie verzogen und damit dessen Lageransatz nach 
montagegerechter Ausrichtung nicht aus seiner radialen und axialen Position zur Lagerung 
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der Achsabtriebswelle verrtickt wird. Femer mussen fur eine positionsgenaue axiale Lagerung 
der Achsabtriebswelle die Montageflachen des Flansches und des Ausgleichgehauseteils 
prazise gearbeitet sein. 

Bei der Realisierung des Prefisitzes der Lagerhulse in dem Ausgleichsgehauseteil gemaB der 
JP'784 ist eine Nachbearbeitung des Lageransatzes der Lagerhulse insofem fur eine 
entsprechend genaue Lagerung der Achsabtriebswelle notwendig, als sowohl durch PreBftigen 
Oder Aufschrumpfen Verzugsspannungen und -dehnungen der Lagerhulse ausgeglichen 
werden mussen. Bei der Befestigung mittels der Klemmfinger sind sehr viele Montageschritte 
notwendig, weswegen und wegen der Ausbildung von Klemmfingem an der Lagerhulse oder 
an dem Ausgleichsgehauseteil diese Art der Befestigimg der Lagerhulse teuer ist. Femer kann 
beim Verklenunen eine prazise axiale Positionierung erst durch Nachstellen oder 
Nachbearbeiten des Lageransatzes sichergestellt werden. 

Es ist Aufgabe der Erfindimg ein Ausgleichsgeh^use zu schaffen, das eine zum Lagem einer 
Achsantriebswelle ausgelegte Hulse aufweist, die in einer Montage- und/oder 
BearbeitungsSffiiung des Ausgleichsgehauseteils auf konstruktiv einfache imd 
fertigungstechnisch wirtschaftliche Weise bei reduzierter Montagezeit ausgerichtet vmd 
ortsfest beziiglich des Ausgleichsgehauseteils eingesetzt sein soli. 

Diese Aufgabe wird durch Anspruch 1 gelost. Ausgleichsgehause mit einem 
Ausgleichsgehauseteil und einem damit einstuckig verbundenen Achsantriebsrad bediirfen 
einer Offhung, iiber die zumindest der Innenhohlraum des Ausgleichsgehauseteils bearbeitet 
werden kann. Unter Umstanden dient diese Offnung auch dazu, Ausgleichs- und 
Achsabtriebsrader in den Innenhohlraum einzubringen. Bei dem erfindungsgemaBen 
Ausgleichsgehause wird eines der axiaien Bohrungen zur Lagerung der Achsabtriebswelle als 
Bearbeitungsoffiiung verwendet. Dafiir ist diese axiale Bohrung groBer als die 
gegentlberliegende Bohrung ausgefuhrt, die insbesondere dazu ausgelegt ist, direkt die 
Achsabtriebswelle lagemd aufzunehmen. GemaB der Erfindung ist eine Lagerhiilse 
vorgesehen, die in die Bohrung mit groBerem Durchmesser fiir ihre prazise axiale imd radiale 
Ausrichtung eingeschraubt imd unter Ausbildung eines PreBsitzes an dem 
Ausgleichsgehauseteil sicher und fest gehalten wird. Bei dieser kombinierten Schraub- xmd 
PreBverbindung stellt die Schraubverbindung vor allem den axiaien Halt der Lagerhulse 
insbesondere beim Einsetzen der Lagerhulse und bei Bildung des PreBsitzes sicher, wahrend 
der PreBsitz zum einen die radiale Position der Lagerhulse festlegt und zum anderen 
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gewahrleistet, daB die Lagerhiilse auch bei extrem hohen axialen und radialen Betriebskraften 
fest an dem Ausgleichsgehauseteil gehalten wird. 

Femer sei angemerkt, daB das erfindungsgemaUe Ausgleichsgehause ein wesentlich 
geringeres Gewicht als die bekannten Ausgleichsgehause mit Schrauben, Nieten oder 
Klemmteilen aufweist. Zudem bietet das erfindungsgemafie Ausgleichsgehause die Grundlage 
fur eine schnelle Fertigung, weil keine zeitaufwendigen Montageschritte, wie das Anziehen 
von Schrauben, das Umbiegen von Klemmteilen, die Nachbearbeitung beispielsweise durch 
Schleifen oder das Annieten notwendig sind. Schliefilich kann bei dem erfindungsgem^en 
Ausgleichsgehause die Montage der Ausgieichs- und Achsabtriebsrader sowie das 
Verschliefien des Ausgleichsgehauseteils mit der Lagerhulse automatisiert werden. 

Vorzugsweise wird die kombinierte Schraub- und PreBverbindung um einen durch ein 
AuBengewinde an der Lagerhulse imd ein damit verschraubtes Innengewinde der Bohrung mit 
groBerem Durchmesser realisiert. Zvim anderen schlieBt an die Gewindebereiche der 
Lagerhulse imd der Bohrung jeweils eine glatte, sich axial erstreckende Flache an, welche 
Flachen im montierten Zustand unter Ausbildung eines PreBsitzes aneinander liegen. 

In einer Weitergestaltung der Erfindimg ist eine Nut an der Innenflache des Hohlraums 
vorgesehen, die als Schmiermittelreservoir dient. Die Nut verlauft an der Innenflache des 
Hohlraums insbesondere in einer radialen Ebene des Ausgleichsgehauses, in welcher 
insbesondere die Achsen von fluchtenden Bohrungen eines Lagerbolzens fiir Ausgleichsrader 
liegen. Uberraschender Weise zeigte sich, daB sich durch die Nut stets ein ausreichend groBer 
Schmiermittelfilm zwischen den Ausgieichs- und Achsabtriebsradem und der Innenflache des 
Hohlraums bildet. Aufgrund dessen sind Kunststoffanlaufscheiben oder Blechschalen 
zwischen den Ausgieichs- und Achsabtriebsradem und der Innenflache des Hohlraums 
hinfallig. Dies erleichtert wiederum das Montieren der Ausgieichs- und Achsabtriebsrader in 
das Ausgleichsgehause. 

In einer bevorzugten weiteren Ausbildving der Erfindung ist die Bohrung mit groBerem 
Durchmesser derart bemessen, daB sie als Montageoffhung fur die Ausgieichs- imd 
Achsabtriebsrader dienen kann. Ein besonders einfach herstellbares, insbesondere 
schmiedbares, Ausgleichsgehause mit einem sehr geringen Gewicht kaim vorteilhafter Weise 
dadurch realisiert werden, daB keine seitlichen Montageoffnungen mehr vorgesehen werden. 
In dieser vorteilhaflen Ausfuhrung wird also ein Hohlraum fur die Eingeweiden des 
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Ausgleichsgetriebes geschaffen, der im montierten Zustand der Lagerhiilse, der 
Achsabtriebswellen und des Lagerbolzens fur die Ausgleichsrader voUkommen abgeschlossen 
ist und als abgeschlossener Schmiermittekaum von einer Schmiermittelversorgung von auBen 
unabhangig sein kann. 

Durch die fehlenden seitlichen Montageoffiiungen wird zudem das Schmieden des 
Ausgleichsgehauses insofem erleichtert, als kein fiir die Montageoffiiungen notwendiges 
Vorschlitzen des Ausgleichsgehauserohlings erforderlich ist. Femer muB nach der 
mechanischen, insbesondere spanabhebenden, Bearbeitung des geschmiedeten 
Ausgleichsgehauserohlings die seitlichen MontageSffiiungen nicht mehr entgratet werden. 

Um eine ausreichende Harte der Verzahnung xinter Beibehaltung einer ausreichenden 
Zahigkeit im Zahnkem zu gewahrleisten, ist ein Induktionsharteverfahren zu verwenden. Dies 
wird detailliert in einem spateren Abschnitt beschrieben. 

Femer betrifft die Erfindimg ein Verfahren zimi Herstellen eines erfindimgsgemafien 
Ausgleichsgehauses gemafi Anspmch 7. 

Um die erfindimgsgem^e kombinierte Schraub- und PreBverbindung zu realisieren, wird 
gem^ einer bevorzugten Ausfiihrung des erfindimgsgemaBen Verfahrens zuerst der die 
axiale Bohrung umgebende Bereich durch Erwarmung geweitet. Wahrenddessen oder danach 
wird die Lagerhulse in die axiale Bohrung eingeschraubt. AnschlieBend wird durch 
Abkuhlung des die Axialbohrung umgebenden Bereichs die in die Axialbohrung 
eingeschraubte Lagerhulse eingeschrumpft. Fur die kombinierte Schraub- und 
PreBsitzverbindung sind jeweils separate Gewinde- und PreBsitzflachenbereiche vorgesehen. 

Bei einer bevorzugten Ausfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens wird die Verzahnung 
des Achsabtriebsrads induktiv gehartet, insbesondere gemaB eines Zwei-Frequenz- 
Induktionsverfahrens. Dabei wird die Verzahnung mithilfe einer um die Verzahnung gelegte 
Induktionsschlaufe oder -spule induktiv erwarmt, indem die Induktionsspule entweder 
simultan oder nacheinander mit einer Hochfirequenz- und einer Mittelfrequenz-Spannung 
versorgt wird. Ist eine hohe Temperatur nur im Zahngrund erwiinscht, wird ein 
Frequenzgemisch aus 10% Hochfirequenz und 90% Mittelfi-equenz angelegt. Ist hingegen eine 
hohe Temperatur nur im Zahnkopf erforderlich, wird ein Frequenzgemisch aus 90% 
Hochfrequenz und 10% Mittelfrequenz verwendet. Vorteilhafter Weise ist eine gleichbleibend 
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dicke oberflachennahe gehartete Schicht gewiinscht, so daB eine entsprechende Einstellung 
des Frequenzgemisches in den oben erwahnten Grenzen vorgenommen werden soil. 

Fiir eine optimale Temperaturverteilung kann ein Frequenzgemisch von 30% Hochfrequenz 
und 70% Mittelfrequenz angegeben werden. 

Weiterhin betrifft die Erfmdung ein Ausgleichsgehause fur ein Ausgleichsgetriebe, das 
insbesondere fur ein Automatikgetriebe einzusetzen ist. 

Aus der JP-A 09-229 162 ist ein Ausgleichsgehause eines Ausgleichsgetriebes bekannt, bei 
dem ein Ausgleichsgehauseteil einsttickig mit einem Achsantriebsrad geformt ist. Hier sind 
seitliche Offhungen im Ausgleichsgehauseteil zum Einfiihren eines Werkzeuges fur die 
Innenbearbeitung des Hohlraumes und zum Einbringen und Montieren der Ausgleichs- und 
Achsabtriebsrader vorgesehen. 

Insbesondere bei Kraftfahrzeugen mit Automatikgetriebe ist es bekannt, eine Parksperre 
zwischen einem mit einem Antriebsteil des Fahrzeuges drehenden Teil und einem am Chassis 
angeordneten Teil vorzusehen, um das Fahrzeug in geparktem Zustand im Stillstand zu 
halten. Die Belastung dieser Parksperre ist insbesondere bei Parken auf abschfissiger Strafie 
abhSngig vom Gewicht des zu haltenden Fahrzeuges groB. 

Es ist das technische Problem der Erfindung, ein Ausgleichsgehause zu schaffen, das die 
Aufgabe des drehenden Teils der Parksperre mit tibemehmen kann, ohne daB Gewicht xmd 
Herstellaufwand wesentlich erhSht werden. 

Diese Aufgabe ist durch Anspruch 12 gelost. Die Erfindung sieht ein Ausgleichsgehause vor, 
bei dem das Ausgleichsgehauseteil, das Achsantriebsrad imd das Parksperrenrad als 
einteiliges Schmiedestuck ausgebildet sind. Damit ist es moglich, die Funktionen des 
Achsantriebsrads, des Ausgleichsgehauseteils und des drehenden Teils der Parksperre, 
namlich des Parksperrenrads, in einem einzigen Bauteil zusanunenzufassen, das kompakt und 
leicht ist und gleichwohl den getrennten Anforderungen an seine Bestandteile geniigt, namlich 
hohe Dauer- und VerschleiBfestigkeit der Verzahnungen des Achsantriebsrads und des 
Parksperrenrads bei lediglich durch den Zahnkranz des Parksperrenrades erhohtem Gewicht. 

Wegen der Einteiligkeit von Parksperrenrad und Ausgleichsgehause muB fur das 
Parksperrenrad keine eigene Fixierung beispielsweise an einem mit dem Fahrzeugrad 
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verbundenen Drehteil bereitgestellt werden. Die Lagerung des Ausgleichsgehauses ist 
ausgelegt, hohe Belastimgen zu ertragen, so dal3 auch die auf das Parksperrenrad wirkenden 
Krafte ohne weiteres von der Ausgleichsgehauselagenmg aufgenommen werden konnen, 
ohne Modifikationen an der Lagerung vomehmen zu miissen. Ein weiterer Vorteil des 
erfindungsgemafi geschmiedeten Ausgleichsgehauses liegt darin, dafi dessen Gewicht 
gegeniiber dem vergleichbaren Gesamtgewicht eines entsprechend ausgelegten 
Ausgleichsgehauseteils mit Achsantriebsrad und eines separaten Parksperrenrads um 
mindestens 20% reduziert ist. 

Die Ausgleichs- und Achsabtriebsrader werden fiber eine in dem Ausgleichsgehauseteil 
vorgesehene seitliche Montageoffiiung in den innen bearbeiteten Hohlraum des 
Ausgleichsgehauses eingebracht und dort gelagert. Zwischen der InnenflMche des Hohlraumes 
und den Ausgleichs- und Achsabtriebsradem kann eine kugelformige Kunststoff-Lagerschale 
vorgesehen sein, die beweglich an der InnenflSche anliegt. 

Das einstuckig mit dem AusgleichsgehSuse ausgebildete Parksperrenrad uberdeckt teilweise 
die Montageoffiiungen. Damit die Ausgleichs- und Achsabtriebsrader dennoch an dem 
Parksperrenrad vorbei in das Ausgleichsgehause eingebracht werden kSnnen, ist das 
Parksperrenrad im Bereich der Montageoffiiung hin zum Hohlraum des Ausgleichsgehauses 
ausgehohlt, wodurch eine ausreichend bemessene Montageof&iving gebildet ist. 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung besteht zur Realisierung einer 
einfachen Montage der Ausgleichs- und Achsabtriebsrader fiber die seitliche Montageoffiiung 
in den Hohlraum des Ausgleichsgehauseteils und insbesondere fur eine einfache Bearbeitung 
der Innnenflache des Hohlraums fiber die seitliche Montageoffiiving darin, im 
Ausgleichsgehauseteil gegenuberliegende, fluchtende Bohrungen zur Aufnahme eines 
Lagerbolzens fur die AusgleichsrSder in einem derart grofien Abstand zum Achsantriebsrad 
anzuordnen, daB eine genugend groBe, durch das Parksperrenrad nicht mehr eingeschrankte 
Montageoffiiimg geschaffen wird, welche ein ungehindertes Einfuhren der Ausgleichs- und 
Achsabtriebsrader zulaBt. Aufierdem gewahrleistet ein entsprechend groBer Abstand der 
Bohrungen fur den Lagerbolzen zimi Achsantriebsrad ein einfaches Schmieden des 
Ausgleichsgehauses, well das schwieriger zu schmiedende Gehauseteil mit dem kugeligen 
Hohlraum weiter von dem Achsantriebsrad entfemt ist. 
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Ublicherweise wird der Hohlraum zur Aufaahme von Ausgleichs- und Achsabtriebsradem 
uber die Montageoffhung bearbeitet, namlich beispielsweise bei dem Ausgleichsgehauseteil 
gemaB der JP-A 62-132 055 von der offenen Seite des Topfes her und bei dem 
Ausgleichsgehause gemaB der JP-A 09-229 162 durch die Montageoffnung von der Seite her, 
um innere Absttltzflachen im Ausgleichsgehauseteil fur die Ausgleichsrader und 
gegebenenfalls auch fur die Achsabtriebsrader zu schaffen. Insbesondere bei dem 
zweitgenannten einteiligen Ausgleichsgehause ohne Deckelanordnimg mufi zur Bearbeitung 
der Innenflache des Hohlraums das Ausgleichsgehause seitlich - also auf einer zur 
Rotationsachse des AusgleichsgehSuses senkrechten Achse - eingespannt werden. Dies fuhrt 
zu Unwuchten, welche durch Gewichte ausgeglichen werden mtissen. Um eine derartige 
Einspannung zu realisieren, miissen separate Aussparungen am Ausgleichsgehause 
vorgesehen sein, in welche das materialabhebende Werkzeug eingreifen kann. Femer konnen 
imter Umstanden die seitlichen Montageoffhungen fur die Bearbeitung der Innenflache des 
Hohlraums des Ausgleichsgehauses nicht groB genug oder ftir das jeweilige 
Bearbeitungsverfahren ungeeignet geformt sein. 

Zur Innenbearbeitung des Hohlraumes des Ausgleichsgehauses ist eine der fluchtenden 
axialen Bohrungen zur Lagerung der Achsabtriebswellen mit einem derart groBen 
Durchmesser ausgebildet, daB ein materialabhebendes Werkzeug durch die 
Abtriebswellenbohrung hindurch in den Hohlraum des Ausgleichsgehauses zur 
spanabhebenden Bearbeitung der Innenflache eingefuhrt werden kaim. Diese Ausgestaltung 
des Ausgleichsgehauses hat den Vorteil, daB das Ausgleichsgehause zur Bearbeitung 
einfacher xmd ohne MaBnahmen zimi Ausgleich von Unwuchten in der Werkzeugmaschine 
eingespannt und innen bearbeitet werden kann, well die Aufspannachse mit der 
Rotationsachse des Ausgleichsgehauses zusammenfallt. Femer liegen somit greifbare 
rotationssymetrische Aussparungen ohnehin vor oder sind leicht realisierbar. 

Diese Ausgestaltung ist bei eingeschrankter GroBe der seitlichen Montagedffiiimgen von 
Vorteil ist, wie sie insbesondere bei Vorhandensein eines integrierten Parksperrenrades 
vorliegen. 

Fiir die Lagerung der Abtriebswelle in der zxmi Einfuhren des Bearbeitungswerkzeuges 
vergroBerten Bohrung ist eine separate Lagerhiilse vorgesehen. Diese kann in die Bohrung 
eingepreBt oder eingeschrumpft sein. Sie kaim auch mit dem geschmiedeten 
Ausgleichsgehause verschweiBt sein. Vorzugsweise wird fur das Schmiedestuck ein 
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Vergutungsstahl verwendet, der dem Ausgleichsgehause bereits eine betrachtliche 
Harteeigenschaft und eine gute Dauer- und VerschleiBfestigkeit verleiht. 

Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines Ausgleichsgehauses mit 
den Merkmalen von Anspruch 18. Das erfindungsgemaBe Verfahren ermoglicht, daB das 
Achsantriebsrad, das Ausgleichsgehauseteil und das Parksperrenrad in einem Bauteil 
zusammengefafit in einem einzigen Arbeitsgang hergestellt werden konnen. Gegenuber den 
herkommlichen Hersteilungsverfahren von AusgleichsgeMusen mit vergleichbaren 
Funktionen sind also wesentlich weniger Arbeitsschritte erforderlich. 

Um eine ausreichend harte void verschleiBfeste Verzahnung sowohl fur das Achsantriebsrad 
als auch fur das Parksperrenrad zu erhalten, mussen diese gehartet werden. Bisher hat man die 
separat geschmiedeten Zahnrader im Einsatz gehartet. Ein Einsatzharten des 
erfindungsgemaBen einteiligen Schmiedestuckes ware jedoch sehr zeit- imd kostenaufwendig 
und uberdies ftir die iibrigen Bereiche des Ausgleichsgehauses, das ausreichend zSh bleiben 
und sich nicht verziehen soil, unangebracht. 

Um Aufwand und Zeit des Hartens entscheidend zu verringem, ist gemaB einer besonders 
vorteilhaften Weiterbildimg der Erfindung vorgesehen, daB die Verzahnungen 
induktionsgehartet werden. Damit lokal der zu hSrtende Bereich mittels Hochfrequenz 
kurzzeitig, d. h. ftir wenige Sekimden, erhitzt werden kann, ist lediglich um den jeweiligen 
Verzahnungsbereich des betreffenden Rades eine Induktionsspule anzulegen. Unmittelbar 
darauf wird das Bauteil abgeschreckt. Auf diese Weise werden einerseits eine hohe 
Oberflachenharte der Verzahnung und andererseits eine ausreichende Zahigkeit im Kem des 
ZahnfuBes erreicht. Die Verzahnung muB nach dem lokalen Induktionsharten nicht mehr 
nachbearbeitet werden. Folglich kann die Verzahnung vor dem Harten geschabt werden, was 
billiger als das nach dem Einsatzharten erforderliche Schleifen ist. Beim Induktionsharten 
wird das Bauteil vorzugsweise auf eine Temperatur zwischen 400 imd 800**C, vorzugsweise 
500**C erhitzt, wobei das Erhitzen weniger als 5 Sekimden, vorzugsweise 0,5 bis 1 Sekunde, 
lang sein kann. 

Bei einem bevorzugten Induktionsh3rterverfahren wird der zu hSrtende Bereich zuerst bei 
einer Mittelfrequenz 3 bis 4 Sekunden lang vorgewarmt. Unmittelbar darauf wird das zu 
hartende Bauteil kurzer als eine Sekunde hochfrequent erhitzt, um anschliefiend sofort 
abgeschreckt zu werden. Mit diesem SchuBharten konnen die gewiinschten 
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Harteeigenschaften der Verzahnung erreicht werden. Um einen WarmeabfluB von der heiBen 
Verzahnung in das Ausgleichsgehauseteil und das unter Umstanden damit einhergehende 
Verziehen des Ausgleichsgehauses zu verhindem, sind im Ubergangsbereich von der 
Verzahnung des Achsantriebsrads und des Ausgleichsgehauseteils Aussparungen vorgesehen, 
die als WarmefluBwiderstand dienen. Zusatzlich reduzieren die Aussparungen das Gewicht 
des Ausgleichsgehauses. 

Es sei angemerkt, daB das Ausgleichsgehause mit Parksperrenrad auch mit der 
eingeschraubten und eingeprefiten Lagerhulse versehen sein kann. Femer ist das 
Ausgleichsgehause mit dem Parksperrenrad ebenfalls mit den vorteilhaften Ausfuhrungen der 
eingeschraubten xmd eingeprefiten Lagerhulse gestaltbar. 

Die Erfindung ist im Folgenden anhand der Zeichnimgen an Ausfiihrungsbeispielen mit 
weiteren Einzelheiten erlautert: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines erfindungsgemSfien Ausgleichsgehauses; 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht des vim 90° um die Rotationsachse Z gedrehten 

Ausgleichsgehauses nach Fig. 1; 

Fig. 3 eine Draufsicht des Ausgleichsgehauses nach den Fig, 1 und 2; 

Fig. 4 eine Querschnittsansicht des Ausgleichsgehauses entlang der Schnittlinie IV- 

IV nach Fig. 3; 

Fig. 5 eine Querschnittsansicht des Ausgleichsgehauses entlang der Schnittlinie V-V 

nach Fig. 3; 

Fig. 6 eine Querschnittsansicht des Ausgleichsgehauses entlang der Schnittlinie VI- 

VI nach Fig. 4; 

Fig.7 eine perspektivische Ansicht eines weiteren erfindungsgemaBen 

Ausgleichsgehauses ohne Parksperrenrad; und 

Fig.8 eine Querschnittsansicht des Ausgleichsgehauses gemaB Fig. 7 entsprechend 

des Schnitts nach Fig. 5. 



- 10- 



Fig. 9A, 9B jeweils eine perspektivische Ansicht eines weiteren erfindungsgemaBen 
Ausgleichsgehauses ohne Parksperrenrad; iind 

Fig. 10 eine Querschnittsansicht des Ausgleichsgehauses gemaB den Fig. 9 A und 9B; 

Fig. 1 1 eine Schnittansicht des Ausgleichsgehauses gemaB den Fig. 9A und 9B entlang 

der Schnittlinie XI-XI gemaB Fig. 10; 

Fig. 12 A, 12B jeweils eine perspektivische Ansicht eines weiteren erfmdimgsgemaBen 
Ausgleichsgehauses ohne Parksperrenrad; 

Fig. 13 eine Querschnittsansicht des Ausgleichsgehauses gemaB den Fig. 12A und 

12B; und 

Fig. 14 eine Schnittansicht des Ausgleichsgehauses gemaB den Fig. 12A und 12B ent- 

lang der Schnittlinie XIV-XIV nach Fig. 13. 

Das in den Figuren 1 bis 6 dargestellte Ausgleichsgehause 1 eines Ausgleichsgetriebes hat ein 
sich radial erstreckendes Achsantriebsrad 3, das hier als Stimrad ausgebildet ist und an 
seinem Umfang eine Schragverzahnung 5 aufweist. Der breite Bereich der schragen 
Verzahnung 5 geht mit einem felgenartigen schmalen Ubergangsbereich 7 in ein 
Parksperrenrad 1 1 uber, das benachbart und koaxial zu dem Achsantriebsrad 3 angeordnet ist 

Dieses Parksperrenrad 11 hat an seinem Umfang eine Stimverzahnung 13, in die eine nicht 
dargestellte Parksperrenklinke einrasten kann, um ein Fahrzeug gegen WegroUen zu sichem. 
Mit dem Parksperrenrad 11 ist einstuckig ein Ausgleichsgehauseteil 15 (s. Fig. 2 und 5) 
verbunden. Das Ausgleichsgehauseteil 15 weist auf seiner dem Parksperrenrad 11 
abgewandten Seite einen Hohlzapfen 21 zur Lagerung einer nicht dargestellten 
Achsabtriebswelle auf. AUe genaimten Bauteile des Ausgleichgehauses 1 sind aus einem 
Rohling aus Vergutungsstahl geschmiedet. SoUten nach dem Schmieden am Parksperrenrad 
1 1 groBere MaBimgenauigkeiten auftreten, wird das Parksperrenrad 1 1 nach dem Schmieden 
kalt kalibriert. Femer wird das Ausgleichsgehause 1, wo notwendig, spanend bearbeitet. Im 
montierten Zustand ist das Ausgleichsgehause 1 um die Rotationsachse Z drehbar in einer 
nicht dargestellten Lageranordnung untergebracht. 
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Am Ubergang von Parksperrenrad 11 und Ausgleichsgehauseteil 15 sind fluchtende 
Bohrungen 23 mit einer gemeinsamen Achse A zur Aufhahme eines nicht dargestellten 
Lagerbolzens fur nicht dargestellte Ausgleichsrader vorgesehen. Benachbart zu einer Bohrung 
23 ist ein Loch 25 vorgesehen, durch das ein nicht dargestellter Sicherungsstift zum Sichem 
des Lagerbolzens gesteckt ist. 

Das Ausgleichsgehauseteil 15 und das Parksperrenrad 11 begrenzen einen im wesentlichen 
kugeligen Hohlraum 31, in den die Ausgleichs- und AchsabtriebsrSder uber eine 
Montagedfihung 33 seitlich — d. h. in einer zur Rotationsachse Z senkrechten 
Montagerichtung M (siehe Fig. 4 und 6) - in das Ausgleichsgehauseteil 15 einzubringen sind. 
Fur ein leichtes Einsetzen der Ausgleichs- und Achsabtriebsrader ist das Parksperrenrad 1 1 
mit einer Ausnehmung 35 ausgebildet, die einen Abschnitt der Montageofihung 33 bildet. Der 
Abstand a der Achse A von der dem Parksperrenrad 11 zugewandten Seite 3a des 
Achsantriebsrads 3 ist so bemessen, dass eine zur Montage der Ausgleichs- und 
Achsabtriebsrader ausreichend grofie seitliche Montageofl&iung 33 zu Verfugimg steht. 

Das Ausgleichsgehause 1 hat zwei koaxial zur Rotationsachse Z liegende Bohrungen 39, 40 
zum Lagem von nicht dargestellten Achsabtriebswellen. Der Durchmesser ,der von dem 
Achsantriebsrad 3 umgebenen Abtriebswellenbohrung 39 ist so groB, dalJ ein nicht 
dargesteUtes spanabhebendes Werkzeug durch die Abtriebswellenbohrung hindurch in den 
Hohlraum 31 eingefuhrt werden und zum Bearbeiten der Innenflache des Hohlraums 31 
angestellt werden kann. Zur Lagerung der Achsabtriebswelle ist eine Lagerhulse 41 in die 
Abtriebswellenbohrung 39 eingepreBt (Fig. 4 und 5). Die Lagerhulse 41 kann auch mit dem 
sie umgebenden Bereich des Achsantriebsrads 3 verschweiBt sein. 

In den Figuren 7 und 8 ist ein Ausgleichsgehause 101 in einer weiteren erfindungsgemafien 
Ausgestaltung ohne Parksperrenrad dargestellt. Identische und ahnliche Bauteile sind mit den 
gleichen, jedoch um 100 erhShten Bezugsziffem versehen. Das auch hier als einteiliges 
Schmiedestuck hergestellte Ausgleichsgehause 101 umfasst ein Achsantriebsrad 103 und ein 
kontinuierlich an den Ubergangsbereich 107 anschlieBendes Ausgleichsgehauseteil 115. Am 
Ausgleichsgehauseteil 115 sind seitliche Montageof&nmgen 133 vorgesehen, uber die nicht 
dargestellte Ausgleichs- und Achsabtriebsrader in den Hohlraum 131 eingesetzt werden 
konnen. Zur Bearbeitung der Innenflache des Hohlraums 131 ist der Durchmesser der von 
dem Achsantriebsrad 103 vimgebenen Bohrung 139 zur Lagerung einer nicht dargestellten 
Achsabtriebswelle ausreichend groB dimensioniert. In diese Bohrung 139 ist eine Lagerhulse 
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141 eingepresst, deren Innendurchmesser zur Lagerung der Achsabtriebswelle ebenso groB 
bemessen ist wie die Bohrung 140 des Lagerzapfens fur die andere Achsabtriebswelle. 

Das in den Figuren 9A und 9B dargestellte, erfindungsgemaBe Ausgleichsgehause 201 eines 
Ausgleichsgetriebes hat ein sich radial erstreckendes, als Stimrad ausgebildetes 
Achsantriebsrad 203. Das Achsantriebsrad 203 weist an seinem Umfang eine 
Schragverzahnung 205 auf. Wie am besten in den Schnittansichten der Figuren 10 und 11 
ersichtlich ist, geht der breite Bereich der Schragverzahnung 205 iiber einen felgenartigen 
schmalen Ubergangsbereich 207 in ein Ausgleichsgehauseteil 215 tlber. Das Achsantriebsrad 
203, der Ubergangsbereich 207 und das Ausgleichsgehauseteil 215 sind als einteiliges 
Schmiedestuck gebildet. 

Das Ausgleichsgehauseteil 215 hat Axialbohrungen 221, 223. Die achsantriebsseitige 
Axialbohrung 221 hat einen groBeren Durchmesser als die dem Achsantriebsrad 203 distale 
Axialbohrung 223. Die Axialbohrung 223 ist an ihrer Innenflache derart ausgestaltet, daB eine 
Achsabtriebswelle (nicht dargestellt) gelagert werden kann. 

Die Axialbohrung 221 mit grSBerem Durchmesser bildet einen ersten zylindrischen 
Flachenbereich 125, an dem ein in die Axialbohrung 221 eingeschnittenes Innengewinde 227 
anschlieBt. Der Bereich der Axialbohrung 221 fur das hmengewinde ist mit einem etwa um 
die Tiefe des Gewindegangs kleineren Durchmesser als der Flachenbereich 125 ausgebildet. 
Im AnschluB an das Innengewinde 227 ist ein radial nach innen gerichteter Absatz 229 als 
axialer Anschlag vorgesehen. 

In der Bohrung 221 ist eine Lagerhulse 231 unter Ausbildung einer kombinierten Schraub- 
und PreBsitzverbindxmg mit dem Ausgleichsgehauseteil 215 eingesetzt. Daflir weist die 
Lagerhulse 231 einen weiten Bund 233, der im montierten Zustand im wesentlichen 
voUstandig in der Axialbohrung 221 versenkt ist. Die Lagerhulse 231 umfaBt an seinem Bund 
233 einen zweiten Flachenbereich 226, der einen etwas groBeren Durchmesser als der erste 
Flachenbereich 225 der Axialbohrung 221 aufweist und mit dem ersten Flachenbereich 225 
der Axialbohrung 221 unter Ausbildimg eines PreBsitzes funktional zusammenwirkt. An dem 
zweiten Flachenbereich der Lagerhulse 231 schlieBt direkt ein AuBengewinde 228 an, das im 
montierten Zustand der Lagerhulse 231 in das Innengewinde geschraubt ist. StoBt die 
Lagerhulse 231 mit ihrer bohrungsendseitigen Stimflache 241 an den Absatz 229, hat sie die 
auBerste axiale Montageposition erreicht. 
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Die Lagerhiilse 231 hat einen Lageransatz 242 mit Innenbohrung 243, die zur Lagerung einer 
nicht dargestellten Achsabtriebswelle ausgelegt ist. 

An der Innenflache des Iimenhohlraums 245 des Ausgleichsgehauseteils 215 ist eine in einer 
radialen Ebene des Ausgleichsgehauses liegende Nut 251 eingebracht, die den Hohlraum 
unterbrochen von seitlichen Offnungen 244 sowie den Bohrungen 253 zur Aufiiahme eines 
Bolzens fiir die Ausgleichsrader (beide nicht dargestellt) umlauft und in der sich im Betrieb 
des Ausgleichsgetriebes Schmiermittel sammelt. Es stellte sich heraus, dafi zur Vermeidung 
von betrachtlichen Reibungseffekten zwdschen der Innenflache des Hohlraums 245 und den 
nicht dargestellten Ausgleichs- und AchsabtriebsrSder Anlaufscheiben oder -schalen nicht 
mehr erforderlich sind, weil sich aufgrund von sich in der Umgebung des Ausgleichsgehauses 
befindlichen Schmiermittels ausgehend von der als Schmiermittelreservoir dienende Nut 251 
ein ausreichender Schmierfilm zwischen der Innenflache des Hohlraums 245 und den nicht 
dargestellten Ausgleichs- und Achsabtriebsrader bildet. 

Die Nut 251 liegt in der radialen Ebene, in welcher auch die gemeinsame Achse Z der 
Bohrungen 253 fur den Lagerbolzen der Ausgleichsrader liegt. Die Achse Z ist in einem 
derart grofien Abstand zum Achsantriebsrad 203 angeordnet, dafi der Lagerbolzen an dem 
Achsantriebsrad 203 vorbei leicht in die Bohrungen 253 einsetzbar ist. 

In den Figuren 12 A, 12B, 13 und 14 ist eine bevorzugte Ausfuhrung des Ausgleichsgehauses 
dargestellt, das zu der Ausfiihrung gemaB den Figuren 9A, 9B, 10 und 1 1 ahnlich ist, wobei 
fur gleiche oder ahnliche Bauteile identische Bezugsziffem verwendet werden, die um 100 
erhdht sind. 

Das Ausgleichsgehause 301 gemaB den Figuren 12 A, 12B, 13 und 14 unterscheidet sich von 
dem Ausgleichsgehause 201 gemaB den Figuren 9A, 9B, 10 und 1 1 darin, dafi keine seitlichen 
Montageoffnungen (244 bei der Ausfiihrung gemafi den Figuren 9 A, 9B, 10 und 11) am 
Ausgleichsgehauseteil 315 vorgesehen sind. 

Sind die Lagerhiilse 313 soWic die nicht dargestellten Achsabtriebswellen und der nicht 
dargestellte Lagerbolzen fur die nicht dargestellten Ausgleichsrader montiert, wird ein 
abgeschlossener Innenhohlraum 345 gebildet, der eine gegentiber der Umgebung des 
Ausgleichsgetriebes separate, auf die besonderen Reibungszustande der Eingeweiden des 
Ausgleichsgetriebes angepasste Schmiermittelsphare bereitstellen kann. Femer kann wegen 
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der fehlenden Offnungen (244) eine langere Nut 351 an der Innenflache des Hohlraums 345 
vorgesehen sein. 

Diese geschlossene Ausgleichsgehauseform ist insofem fertigxingstechnisch vorteiihaft, als 
vor dem Schmiedevorgang eines Rohlings aus Vergiitungsstahl kein Einschnitt fur die 
Offiiungen (244) im Gehauserohling mehr notwendig ist. Zudem kann durch die geschlossene 
Form des Ausgleichsgehauses 301 eine geringere Wandstarke des Ausgleichsgehauseteils 315 
vorgesehen sein, wodurch das Gewicht des Ausgleichsgehauseteils erheblich reduziert werden 
kann. 

Die in der obigen Beschreibung, den Figuren und den Anspruchen offenbarten Merkmale 
konnen sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombination fiir die Verwirklichung der 
Erfindung von Bedeutung sein. 
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Johann Hay GmbH & Co. KG 
FBI 1695 



Ausgleichsgehause fiir ein Ausgleichsgetriebe 



1. Ausgleichsgehause fur ein Ausgleichsgetriebe mit einem Ausgleichsgehauseteil (215, 
315), das einen innen bearbeiteten Hohlraum (245, 345) mit einer Montageoffnung 
(221, 244, 321) fiir Ausgleichs- und Achsabtriebsrader aufweist, und einem mit dem 
Ausgleichsgehauseteil (215, 315) einstuckig verbundenen Achsantriebsrad (203, 303), 
wobei das Ausgleichsgehauseteil (215, 315) zwei Bohrungen (221, 223, 321, 323) zum 
Lagem jeweils einer Achsabtriebswelle aufweist, wobei eine (221, 321) der 
Bohrungen mit einem groBeren Durchmesser als die andere und so bemessen ist, daB 
sie zum Einfiihren eines Bearbeitungswerkzeugs in den Hohlraum (245, 345) 
ausreicht, dadurch gekennzeichnet, dafi eine Lagerhulse (41) zur Lagerung der 
zugehorigen Achsabtriebswelle in die Bohrung (139) mit groBerem Durchmesser 
geschraubt und gepresst eingesetzt ist. 

2. Ausgleichsgehause nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Lagerhulse (231, 331) ein AuBengewinde (228, 328), das in ein Innengewinde (227, 
327) der Bohrung (221, 321) mit groBerem Durchmesser eingeschraubt ist, und eine an 
das AuBengewinde (228,328) anschlieBende AuBenflache aufweist, die mit PreBsitz an 
einer korrespondierenden Innenflache der Bohrung (221, 321) mit groBerem 
Durchmesser sitzt. 

3. Ausgleichsgehause nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Innengewinde einen etwas kleineren Durchmesser als die Innenflache aufweist. 

4. Ausgleichsgehause nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB an der Innenflache des Hohlraums (245, 345) eine Nut (251, 351) als 
Schmiermittelreservoir vorgesehen ist, die insbesondere in einer Radialebene des 
Ausgleichsgehauses (201, 301) angeordnet ist, in welcher vorzugsweise Achsen Z von 
Bohrungen (253, 359) eines Lagerbolzens fur die Ausgleichsrader liegen. 
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5. Ausgleichsgehause nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Bohrung (221, 321) mit groBerem Durchmesser derart bemessen ist, daB sie die 
Montageoffhung fur die Ausgleichs- und Achsabtriebsrader bildet, wobei im 
montierten Zustand von Lagerbolzen fiir Ausgleichsrader imd der Achsabtriebswellen 
das Ausgleichsgehauseteil (215, 315) und die Lagerhulse (231, 331) einen 
abgeschlossenen, insbesondere fluiddichten, Hohlraum (245, 345) bilden. 

6. Ausgleichsgehause nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadxirch gekennzeich- 
net, daB die Verzahnung (205, 305) des Achsantriebsrads (203, 205) 
induktionsgehartet ist, insbesondere nach einem Zweifrequenz-Induktionsverfahren. 

7. Verfahren zur Herstellung eines insbesondere nach einem der Anspruche 1 bis 6 
ausgebildeten Ausgleichsgehauses mit einem Ausgleichsgehauseteil (215, 315), dessen 
Hohlraum (245, 345) zum Einbringen, Unterbringen imd Lagem von Ausgleichs- und 
Achsabtriebsr^dem iiber eine ausreichend bemessene Axialbohrung (221, 321) innen 
bearbeitet wird, wobei das Ausgleichsgehauseteil (215, 315) mit einem 
Achsantriebsrad (203, 303) aus einem Teil geschmiedet wird, dadurch gekennzei : 
c h n e t, daB eine Lagerhulse (231, 331) in die Axialbohrung (221, 321) eingeschraubt : 
und mit der Axialbohrung verpresst, insbesondere in die Axialbohrung 
eingeschrumpft, wdrd. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Axialbohrung 
(221, 321) durch Erwarmung geweitet wird, anschlieBend die Lagerhulse (231, 331) in 
die Axialbohrung (221, 321) eingeschraubt wird und die Lagerhulse (231, 331) in der 
Axialbohrung (221, 321) unter Ausbildung eines PreBsitzes durch Abkiihlung 
eingeschrumpft wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Verzahnimg (205, 305) des Achsantriebsrads (203, 303) induktionsgehartet wird, 
insbesondere in einem Zweifrequenz-Induktionsverfahren. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Verzahnimg 
(205, 305) einer Hochfrequenz imd einer Mittelfrequenz insbesondere gleichzeitig 
ausgesetzt wird. 
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11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dalJ ein 
Frequenzgemisch aus Hochfrequenz und Mittelfrequenz derart eingestellt wird, daB 
die oberflachennahen Schichten von Zahngnind bis zum Zahnkopf gleich stark 
erwarmt werden. 

12. Ausgleichsgehause, insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 6, ftir ein 
Ausgleichsgetriebe mit einem Ausgleichsgehauseteil (15), das einen innen 
bearbeiteten Hohlraum (31) mit einer Montageoffhung (33) fur Ausgleichs- und 
Achsabtriebsrader aufweist, einem Achsantriebsrad (3) und einem Parksperrenrad 
(11), das mit dem Ausgleichsgehauseteil (15) und dem Achsantriebsrad (3) ein 
einteiliges Schmiedestiick bildet. 

13. Ausgleichsgehause nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Parksperrenrad (11) auf der dem Ausgleichsgehauseteil (15) zugewandten Seite (3a) 
des Achsantriebsrads (3) diesem benachbart angeordnet ist, wobei vorzugsweise in 
dem Ausgleichsgehauseteil (15) zum Einbringen von Ausgleichs- tind 
Achsabtriebsradem in den Hohlraum (31) seitliche Montageoffnungen (33) 
vorgesehen sind, welche mit einem Abschnitt (35) in das Parksperrenrad (11) 
hineinreichen. 

14. Ausgleichsgehause nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Ausgleichsgehauseteil (15) fluchtende Bohrungen (13) mit einer gemeinsaimen 
Achse (A) zur Aufhahme eines Lagerbolzens fur die Ausgleichsrader aufweist, wobei 
der Abstand (a) der Achse (A) vom Achsantriebsrad (3) auf die gewilnschte GroBe 
einer seitlichen Montageoffiiung (33) abgestimmt ist. 

15. Ausgleichsgehause nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine (39) der beiden Bohrungen zum Lagem der Achsabtriebswellen im 
Ausgleichsgehauseteil (15) einen Durchmesser aufweist, der zum Einfuhren eines 
Bearbeitungswerkzeuges in den Hohlraiun (31) ausreichend groB bemessen ist und daB 
in der Bohrung (39) eine separate Lagerhiilse (41) ftir die zugehorige 
Achsabtriebswelle aufgenonunen ist. 

16. Ausgleichsgehause nach einem der Anspriiche 12 bis 15, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Verzahnung des Achseintriebsrads (3) induktionsgehartet ist. 
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17. Ausgleichsgehause nach einem der Anspriiche 12 bis 16, dadurch gekennzeich- 
n e t, daB die Verzahnung des Parksperrenrads (11) induktionsgehartet ist. 

18. Verfahren zur Herstellimg eines insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 6 
ausgebildeten Ausgleichsgehauses (1) fur ein Ausgleichsgetriebe mit einem 
Ausgleichsgehauseteil (15), dessen mit Offnungen (33,39) versehener Hohlraum (31) 
zum Einbringen, Unterbringen vind Lagem von Ausgleichs- und Achsabtriebsradem 
innen bearbeitet wird, wobei das Ausgleichsgehauseteil (15) mit einem 
Achsantriebsrad (3) und einem Parksperrenrad (11) aus einem Teil geschmiedet wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 1 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Durchmesser 
einer (39) der beiden Bohrungen zur Lagerung der Achsabtriebswellen groBer als der 
andere gemacht wird und daB die Innenflache des Hohlraums (31) durch die groBere 
Bohrung (39) bearbeitet wird, wobei insbesondere eine separate Lagerhulse (41) zur 
Lagerung einer Achsabtriebswelle in der grSBeren Bohrung (39) eingesetzt, 
vorzugsweise eingepreBt, wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Verzahnimg des Achsantriebsrads (3) imd/oder die Verzahnimg des Parksperrenrads 
(3) induktionsgehartet werden, vorzugsweise in einem Zweifrequenz- 
Induktionsverfahren gehartet werden, wobei insbesondere die jeweilige Verzahnung 
bei einem Zweifrequenz- Verfahren einer Hochfrequenz und einer Mittelfrequenz 
insbesondere gleichzeitig ausgesetzt wird, wobei vorzugsweise das Frequenzgemisch 
aus Hochfrequenz und Mittelfrequenz derart eingestellt wird, daB die 
oberflachennahen Schichten von Zahngrund bis zimi Zahnkopf gleich stark erwarmt 
werden. 
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Bezugszeichenliste 

101/1 Ausgleichsgehause 

103/3 Achsantriebsrad 

105/5 Verzahnving 

107/7 Ubergangsbereich 

1 1 Parksperrenrad 

13 Verzahnung 

115/15 Ausgleichsgehauseteil 

121/21 hohler Lagerzapfen 

123/23 Bohrungen fiir Bolzen 

125/25 Loch 

131/31 Hohlraum 

133/33 Montageoffnung 

35 Ausnehmung 



201/301 Aiisglei chsgehause 

203/303 Achsantriebsrad 

205/305 Verzahnung 

207/3 07 Ubergangsbereich 

215/315 Ausgleichsgehauseteil 

221/321 Axialbohrung 

223/323 Axialbohrung 

225/325 1 . Flachenbereich 

226/326 2. Flachenbereich 

227/327 Innengewdnde 

228/328 Aufiengewinde 

229/329 Absatz 

23 1 /3 3 1 Lagerhiilse 

233/333 Bund 



139/39 
140/40 
141/41 



z 
a 
A 



Bohrung fiir Antriebswelle 
Bohrung fllr Antriebswelle 
Lagerhulse 



Drehachse 
Abstand 

Achse der Bohrungen 



241/341 Stimflache 

242/342 Lageransatz 

243/343 Innenbohrung 

244 seitliche Offiiungen 

245/345 Hohlraum 

251/351 Nut 

253/353 Bohrung 

Z Achse 



